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(57)  Die Erfindung betriff eine Loch- und gewinde-
formende Schraube (1), mit einem Schraubenkopf (2),
der eine Schraubenantriebsausbildung aufweist, und
einen hieran anschlie®enden, an seinem freien Ende
eine Schraubenspitze (6) aufweisenden Schrauben-
schaft (3), der einen mit einem Gewinde versehenen
Gewindeabschnitt (4) und einen sich bis zur Schrau-
benspitze (6) erstreckenden, zumindest bereichsweise
gewindefreien Formabschnitt (5) aufweist, dessen

LOCH- UND GEWINDEFORMENDE SCHRAUBE

Querschnitt in Richtung auf die Schraubenspitze (6)
abnimmt, wobei der Formabschnitt (5) einen ersten
Teilformabschnitt (51) und einen zweiten Teilformab-
schnitt (53) aufweist, deren Querschnitte jeweils in
Richtung auf die Schraubenspitze (6) kontinuierlich ab-
nehmen und zwischen denen ein Zwischenabschnitt
(52) angeordnet ist, der zumindest bereichsweise einen
in Richtung auf die Schraubenspitze (6) zunehmenden
Querschnitt aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine loch- und gewinde-
formende Schraube, mit einem Schraubenkopf, der ei-
ne Schraubenantriebsausbildung aufweist und einen
hieran anschlielenden, an seinem freien Ende eine
Schraubenspitze aufweisenden Schraubenschaft, der
einen zumindest bereichsweise mit einem Gewinde
versehenen Gewindeabschnitt und einen sich bis zur
Schraubenspitze erstreckenden, zumindest bereichs-
weise gewindefreien Formabschnitt aufweist, dessen
Querschnitt in Richtung auf die Schraubenspitze ab-
nimmt.

[0002] Zur lésbaren Verbindung von Blechbauteilen
werden haufig loch- und gewindeformende Schrauben
eingesetzt. In der DE 3909725 C1 ist eine loch- und
gewindeformende Schraube mit einem Schrauben-
schaft offenbart, der einen Gewindeabschnitt aufweist,
an den sich ein gewindefreier Abschnitt anschlief3t, der
sich bis zur Schraubenspitze erstreckt. Der gewinde-
freie Abschnitt ist aus einem ersten, zylindrischen Teil-
abschnitt gebildet, an den sich ein zweiter Teilabschnitt
anschlieRt, dessen Querschnitt in Richtung auf die
Schraubenspitze kontinuierlich abnimmt.

[0003] In der WO 2010/003901 A1 wird vorgeschla-
gen, den gewindefreien Abschnitt derart auszubilden,
dass dessen Querschnitt in Richtung auf die Schrau-
benspitze direkt ab dem Ende des Gewindeabschnitts
kontinuierlich abnimmt. Dieser in seinem Durchmesser
abnehmende gewindefreie Abschnitt wird als Formab-
schnitt bezeichnet und soll dazu dienen, nach dem Her-
stellen eines Lochs in einem Blech einen Durchzug zu
formen, der dazu dient, ein besseres Halten des Ge-
windes in dem Material zu erméglichen.

[0004] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zu Grunde, eine im Hinblick auf das Montage-
verhalten verbesserte loch- und gewindeformende
Schraube bereitzustellen.

[0005] GemaR der Erfindung wird diese Aufgabe
durch eine loch- und gewindeformende Schraube mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 gel6ést. Da-
durch, dass der Formabschnitt einen ersten Teilformab-
schnitt und einen zweiten Teilformabschnitt aufweist,
deren Querschnitte in Richtung auf die Schraubenspit-
ze kontinuierlich abnehmen und zwischen denen ein
Zwischenabschnitt angeordnet ist, der zumindest be-
reichsweise einen in Richtung auf die Schraubenspitze
zunehmenden Querschnitt aufweist, ist eine Verbesse-
rung des Einschraubverhaltens erzielt.

[0006] Uberraschend hat sich gezeigt, dass beim
Einschrauben einer erfindungsgemaRen Schraube in
ein Blech durch den Zwischenabschnitt eine Beeinflus-
sung des FlieRverhaltens des Blechmaterial bewirkt ist,
woraus eine Erhdhung der Performance des Montage-
prozesses resultiert. Der Begriff "Blechmaterial” ist hier
weit gefasst zu verstehen, wobei hierunter beispiels-
weise auch Profilmaterial oder Profilstrukturen zu sub-
summieren sind.
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[0007] Unter einem "abnehmenden Querschnitt" ist
vorliegend eine Reduzierung des Querschnitts zu ver-
stehen, woraus eine reduzierte Querschnittsflache re-
sultiert. Unter einem "zunehmenden Querschnitt" ist
entsprechend eine Vergroferung des Querschnitts zu
verstehen, woraus eine vergrofierte Querschnittsflache
resultiert.

[0008] In Weiterbildung der Erfindung weist der Zwi-
schenabschnitt einen in Richtung auf die Schrauben-
spitze abnehmenden ersten Teilabschnittquerschnitt
auf, der in einen zweiten Teilabschnitt mit in Richtung
auf die Schraubenspitze zunehmenden Querschnitt
Ubergeht. Hierdurch ist bei Einschrauben der Schraube
in ein Blechmaterial eine kurzfristige Entspannung des
Blechmaterials erzielt.

[0009] In Ausgestaltung der Erfindung ist der Zwi-
schenabschnitt durch eine in den Formabschnitt einge-
brachte umlaufende Nut gebildet. Hierdurch ist eine
einfache Herstellung des Zwischenabschnitts ermdg-
licht.

[0010] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist
die Nut in axialer Richtung eine bogenférmige Seiten-
kontur auf. Hierdurch ist bei Einschrauben der Schrau-
be in ein Blechmaterial ein verbesserter Materialfluss
erzielt. Zudem ist einem mdglichen Verkeilen der
Schaube beim Einschraubvorgang entgegengewirkt.
Zudem wird hierdurch eine Reduzierung und Unterbre-
chung auftretender KaltverschweilRungsprozesse zwi-
schen Schraube und Blechmaterial bewirkt. Unter Bei-
behaltung der vorteilhaften Auswirkungen einer schlan-
ken Spitzengeometrie auf das Materialverdrangungs-
verhalten ist zugleich ein beschleunigter Lochformpro-
zess erzielt. Dies ist unter anderem in der reduzierten
Keilwirkung, bedingt durch eine teilweise Unterbre-
chung des in Richtung des Schraubenkopfes konti-
nuierlich ansteigenden Querschnitts der Forma-
bschnitts, begriindet. Zudem wird wahrend des Loch-
formprozesses ein Impuls in Richtung der Schrauben-
spitze in das Blechmaterial eingebracht, mit dem eine
vorteilhafte Wirkung ebendieses Prozesses, insbeson-
dere auf die Dauer bis zur Materialdurchdringung er-
zielt ist. Dartber hinaus kann so auch die Auspragung
eines der Schraubenspitze entgegen gerichteten Mate-
rialaufwurfs vermindert werden. Des Weiteren ist eine
Erweiterung der Verfahrensgrenzen hinsichtlich der zu
durchdringenden Materialdicke zu erwarten, insbeson-
dere bei einer Materialstarke des Blechmaterials, die
maximal dem Abstand zwischen Schraubenspitze und
Ubergang des Zwischenabschnitts zum zweiten Teil-
formabschnitt entspricht.

[0011] In Weiterbildung der Erfindung ist der minima-
le Querschnitt des zweiten Teilformabschnitts groRer,
als der maximale Querschnitt des ersten Teilformab-
schnitts. Hierdurch ist ein guter Lochformprozess er-
zielt. Bevorzugt betragt der kleinste Durchmesser des
Zwischenabschnitts zwischen 29/50 und 17/20 des
groRten Durchmessers des ersten Teilformabschnitts.
[0012] In Ausgestaltung der Erfindung sind die aule-
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ren Kanten der Gewindeflanken des Gewindes des Ge-
windeabschnitts zumindest bereichsweise in ein Pris-
ma mit abgerundeten Ecken, insbesondere mit einem
Querschnitt in Form eines Dreiecks mit abgerundeten
Ecken und konvex gekrimmten Seiten einbeschrieben
und der Querschnitt des Gewindekerns des Gewinde-
abschnitts des Schraubenschafts weist zumindest be-
reichsweise die Form eines Polygons, insbesondere ei-
nes Dreiecks mit abgerundeten Ecken und konvex ge-
krimmten Seiten auf. Hierdurch ist die Ausformung ei-
nes Gewindes in dem durch den Lochprozess herge-
stellten Durchzug beglnstigt, wodurch ein zu grofder
Anstieg des Einschraubwiderstands beim Gewindefor-
men vermieden ist. Insbesondere wird hierdurch der
Erzeugung von Materialabtragen beim Gewindeform-
prozess entgegengewirkt.

[0013] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist
der Formabschnitt zumindest bereichsweise einen
Querschnitt in Form eines Polygons, insbesondere ei-
nes Dreiecks mit abgerundeten Ecken und konvex ge-
krimmten Seiten auf. Hierdurch ist beim Einbringen
der Schraube in ein Blech eine Optimierung des durch
den Formabschnitt ausgebildeten Durchzugs im Hin-
blick auf den nachfolgenden Gewindeformprozess er-
zielt.

[0014] In Weiterbildung der Erfindung liegen die
Mantelflachen des ersten Teilformabschnitts und des
zweiten Teilformabschnitts zumindest bereichsweise
auf einem gemeinsamen Rotationskdrper, dessen
Querschnitt in Richtung der Schraubenspitze konti-
nuierlich abnimmt. Hierdurch ist beim Einbringen der
Schraube in ein Blech eine gleichmafRige Aufweitung
des Durchzugs erzielt, wodurch das FlieRverhalten des
Blechmaterials begunstigt ist.

[0015] Unter einem Rotationskérper wird vorliegend
eine um die Mittelachse des Schraubenschaftes rotie-
rende Kurve verstanden. Diese Kurve liegt zumindest
bereichsweise auf jeweils einer Seitenkante des Langs-
schnitts des ersten und des zweiten Teilformabschnitts.
[0016] Vorteilhaft weisen die Seitenlinien des ersten
und des zweiten Teilformabschnitts jeweils eine kon-
stante Kriimmung auf. Unter der Seitenlinie eines Teil-
formabschnitts ist vorliegend eine Seitenkante des
Langsschnitts des Teilformabschnitts zu verstehen. Un-
ter einer "konstanten Krimmung" ist vorliegend eine im
Rahmen der Fertigungstoleranzen bei der Schrauben-
herstellung erzielbare konstante Krimmung zu verste-
hen.

[0017] In Ausgestaltung der Erfindung weist der
Formabschnitt im Anschluss an den Gewindeabschnitt
einen dritten Teilformabschnitt mit konstantem Quer-
schnitt auf. Hierdurch ist beim Einbringen der Schraube
in ein Blech eine zentrierte Einfiihrung des Gewindeab-
schnitts in den durch den Formabschnitt in das Blech
eingebrachten Durchzug unterstitzt.

[0018] Der Begriff "konstanter Querschnitt" ist eben-
falls unter Berlicksichtigung der Fertigungstoleranzen
bei der Herstellung einer Schraube zu verstehen.
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[0019] Andere Weiterbildungen und Ausgestaltungen
der Erfindung sind in den Gbrigen Unteranspriichen an-
gegeben. Ausfiihrungsbeispiele sind in den nachfol-
genden schematischen Zeichnungen dargestellt und
werden nachfolgend im Einzelnen beschrieben. Es zei-
gen:

Figur 1  die Darstellung einer loch- und gewindeform-
enden Schraube;

Figur 2  die Schraube aus Figur 1 in der Draufsicht;

Figur 3  die Detaildarstellung des Ausschnitts X des
Schaftes der Schraube aus Figur 1;

Figur 4  die Darstellung des Formabschnitts des Aus-

schnitts aus Figur 3

a) im Querschnitt A - A;
b) im Querschnitt B - B;
c) im Querschnitt C - C;
d) im Querschnitt D - D.

[0020] Die als Ausflihrungsbeispiel gewahlte loch-
und gewindeformende Schraube 1 weist einen Schrau-
benkopf 2 auf, an den sich ein Schraubenschaft 3 an-
schlief3t, der an seinem freien Ende in einer Schrau-
benspitze 6 mindet. Im Ausflihrungsbeispiel ist die
Schraubenspitze abgerundet ausgebildet. Diese kann
zum leichteren Eindringen in ein Blech auch spitz aus-
gefuhrt sein. Der Schraubenkopf 2 ist mit einer Einfor-
mung 21 versehen, die der formschlissigen Aufnahme
eines Schraubwerkzeugs dient. Alternativ kann der
Schraubenkopf zur Schraubenantriebsausbildung bei-
spielsweise auch unrund ausgebildet sein oder eine
unrunde Anformung aufweisen. Wesentlich ist das Vor-
handensein einer Ausformung zur form- oder kraft-
schlissigen Drehmomentubertragung.

[0021] Der Schraubenschaft 3 umfasst einen be-
reichsweise zylindrischen, mit einem Gewinde 41 ver-
sehenen Gewindeabschnitt 4 und einen sich bis zur
Schraubenspitze 6 erstreckenden, gewindefreien
Formabschnitt 5. Das Gewinde 41 lauft in einem weite-
ren Abschnitt des Gewindeabschnitts 4, der Furchzone
42 aus.

[0022] Die aulieren Kanten der Gewindeflanken des
Gewindes 41 des Gewindeabschnitts 4 sind im Ausfuh-
rungsbeispiel zu einem Uberwiegenden Anteil in einen
Zylinder einbeschrieben und zu einem weiteren kleine-
ren Anteil in ein Prisma mit trilobularem Querschnitt
einbeschrieben, wobei auch der Querschnitt des Ge-
windekerns dieses kleineren Gewindeabschnitts eine
trilobulare Form aufweist.

[0023] Der Formabschnitt 5 erstreckt sich von der
Schraubenspitze 6 bis zum Gewindeabschnitt 4 und
umfasst einen mit der Schraubenspitze 6 versehenen
ersten Teilformabschnitt 51 und einen zweiten Teilform-
abschnitt 53 zwischen denen ein Zwischenabschnitt 52
angeordnet ist. An den zweiten Teilformabschnitt 53
schliet sich ein dritter Teilformabschnitt 54 an, der an
den Gewindeabschnitt 4 angrenzt.
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[0024] Der erste Teilformabschnitt 51 und der zweite
Teilformabschnitt 53 weisen jeweils einen in Richtung
auf die Schraubenspitze 6 abnehmenden Querschnitt
auf. Der dritte Teilformabschnitt 54 hat einen konstan-
ten Querschnitt.

[0025] Der Zwischenabschnitt 52 ist in Form einer
umlaufenden Nut mit in axialer Richtung bogenférmiger
Seitenkontur ausgebildet, die nicht symmetrisch zu ih-
rer die Nut horizontal in zwei Hélften teilenden, umlauf-
enden Mittellinie (entspricht der Linie C - C in Figur 3)
ist. Vielmehr weist der Zwischenabschnitt 52 an seinem
dem ersten Teilformabschnitt 51 zugewandten Ende ei-
nen kleineren Querschnitt auf, als an seinem dem zwei-
ten Teilformabschnitt 53 zugewandten Ende. In Rich-
tung auf die Schraubenspitze 6 weist die dem zweiten
Teilformabschnitt 53 zugewandte Halfte des Zwischen-
abschnitts 52 einen abnehmenden Querschnitt und die
dem ersten Teilformabschnitt 51 zugewandte Halfte
des Zwischenabschnitts 52 einen zunehmenden Quer-
schnitt auf.

[0026] Die Teilformabschnitte 51, 53, 54 sowie auch
der Zwischenabschnitt 52 des Formabschnitts 5 weisen
im Ausflihrungsbeispiel einen trilobularen Querschnitt
auf. Der Querschnitt des Zwischenabschnitts 52 kann
hierbei - anders als bei dem vorliegenden Ausfliihrungs-
beispiel - auch kreisformig ausgebildet sein. In Figur 4
sind Querschnitte des Formabschnitts 5 an verschiede-
nen axialen Positionen gezeigt.

[0027] Beim Montieren der Schraube 1 in ein - nicht
dargestelltes - Blech (oder auch mehrere Bleche) wird
diese unter hohem Druck auf das Blech gedriickt und
mit Hilfe eines Schraubwerkzeugs, das formschlissig
in die Einformung 21 des Schraubenkopfes 2 eingreift,
mit hoher Drehzahl rotiert. Durch die dabei erzeugte
Reibungswarme wird das Blech plastisch verformbar,
wodurch der Formabschnitt 5 mit der Schraubenspitze
6 in das Blechmaterial eindringen kann. Hierbei dringt
zunachst der erste Teilformabschnitt 51 in das Blech-
material ein, wodurch das den Teilformabschnitt 51 um-
gebende Blechmaterial verdrangt wird. Bei Passieren
des Zwischenabschnitts 52 entfallt auf dessen Lange
eine weitere radiale Verdrangung des Blechmaterials
nach auf3en, wodurch in dem den Formabschnitt 5 um-
gebenden Blechbereich Spannungen in dem Blechma-
terial reduziert werden.

[0028] Nachfolgend wird das Blechmaterial wieder
nach aufien gedriickt und der zweite Teilformabschnitt
53 durchdringt das Blechmaterial, wobei der durch den
ersten Teilformabschnitt gebildete Durchzug weiter
ausgebildet wird. Der dritte Teilformabschnitt 54 gleitet
nun durch den ausgebildeten Durchzug, wodurch der
sich anschlieBende Gewindeabschnitt 4 zentriert in
den Durchzug eingeflihrt wird, wobei der erste Gewin-
degang des Gewindes 41 in das Blech eingreift. Hier-
durch ist ein Zwangsvorschub bewirkt, der den nach-
folgenden Gewindeformprozess einleitet.

[0029] Durch die besondere Gestaltung des Gewin-
des 41, dessen aullere Kanten der Gewindeflanken zu-
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mindest bereichsweise ein Prisma mit trilobularem
Querschnitt beschreiben, ist ein geringeres Ein-
schraubdrehmoment erzielt. Dieses ist durch die nicht
langs des gesamten Umfangs, sondern nur an be-
reichsweise auftretender Reibauflage entstehende
niedrigere Reibung begriindet. Zugleich neigt das
Blechmaterial in der auf diese Weise ausgeformten Ge-
windebohrung dazu, zurlickzufedern und sich beim Er-
kalten zusammenzuziehen, wodurch eine Selbsthem-
mung erzielt ist, wodurch die Schraubverbindung ge-
gen selbsttatiges Lésen gesichert ist.

Patentanspriiche

1. Loch- und gewindeformende Schraube (1), mit ei-
nem Schraubenkopf (2), der eine Schraubenant-
riebsausbildung aufweist, und einen hieran an-
schlieBenden, an seinem freien Ende eine Schrau-
benspitze (6) aufweisenden Schraubenschaft (3),
der einen zumindest bereichsweise mit einem Ge-
winde versehenen Gewindeabschnitt (4) und einen
sich bis zur Schraubenspitze (6) erstreckenden,
zumindest bereichsweise gewindefreien Formab-
schnitt (5) aufweist, dessen Querschnitt in Rich-
tung auf die Schraubenspitze (6) abnimmt, da-
durch gekennzeichnet, dass der Formabschnitt
(5) einen ersten Teilformabschnitt (51) und einen
zweiten Teilformabschnitt (53) aufweist, deren
Querschnitte jeweils in Richtung auf die Schrau-
benspitze (6) kontinuierlich abnehmen und zwi-
schen denen einen Zwischenabschnitt (52) ange-
ordnet ist, der zumindest bereichsweise einen in
Richtung auf die Schraubenspitze (6) zunehmen-
den Querschnitt aufweist.

2. Schraube nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zwischenabschnitt (52) einen
in Richtung auf die Schraubenspitze (6) abnehm-
enden ersten Teilabschnittquerschnitt aufweist, der
in einen zweiten Teilabschnitt mit in Richtung auf
die Schraubenspitze (6) zunehmenden Querschnitt
Ubergeht.

3. Schraube nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zwischenabschnitt (52) durch
eine in den Formabschnitt (5) eingebrachte umlau-
fende Nut gebildet ist.

4. Schraube nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nut in axialer Richtung eine
bogenférmige Seitenkontur aufweist.

5. Schraube nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der minimale Quer-
schnitt des zweiten Teilformabschnitts (53) groRer
ist, als der maximale Querschnitt des ersten Teil-
formabschnitts (51).
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Schraube nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der kleinste Durchmesser des Zwi-
schenabschnitts 52 zwischen 40/50 und 17/20 des
groRten Durchmesser des ersten Teilformab-
schnitts 51 betragt.

Schraube nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die aulleren
Kanten der Gewindeflanken des Gewindes (41)
des Gewindeabschnitts (4) zumindest bereichswei-
se in ein Prisma mit abgerundeten Ecken, insbe-
sondere mit einem Querschnitt in Form eines
Dreiecks mit abgerundeten Ecken und konvex ge-
krimmten Seiten einbeschrieben sind und der
Querschnitt des Gewindekerns des Gewindeab-
schnitts (4) des Schraubenschafts (3) zumindest
bereichsweise die Form eines Polygons, insbeson-
dere eines Dreiecks mit abgerundeten Ecken und
konvex gekrimmten Seiten aufweist.

Schraube nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Formab-
schnitt (5) zumindest bereichsweise einen Quer-
schnitt in Form eines Polygons, insbesondere ei-
nes Dreiecks mit abgerundeten Ecken und konvex
gekrimmten Seiten aufweist.

Schraube nach einem der vorgenannten Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Mantel-
flachen des ersten Teilformabschnitts (51) und des
zweiten Teilformabschnitts (53) zumindest be-
reichsweise auf einem gemeinsamen Rotations-
korper liegen, dessen Querschnitt in Richtung der
Schraubenspitze (6) kontinuierlich abnimmt.

Schraube nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Seiten-
linien des ersten Teilformabschnitts (51) und des
zweiten Teilformabschnitts (53) jeweils eine kon-
stante Krimmung aufweisen.

Schraube nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Formab-
schnitt (5) im Anschluss an den Gewindeabschnitt
(4) einen dritten Teilformabschnitt (54) mit konstan-
tem Querschnitt aufweist.

Geéanderte Patentanspriiche gemass Regel 137(2)
EPU.

Loch- und gewindeformende Schraube (1), mit ei-
nem Schraubenkopf (2), der eine Schraubenant-
riebsausbildung aufweist, und einen hieran an-
schlieBenden, an seinem freien Ende eine Schrau-
benspitze (6) aufweisenden Schraubenschaft (3),
der einen zumindest bereichsweise mit einem Ge-
winde versehenen Gewindeabschnitt (4) und einen
sich bis zur Schraubenspitze (6) erstreckenden,
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zumindest bereichsweise gewindefreien Formab-
schnitt (5) aufweist, dessen Querschnitt in Rich-
tung auf die Schraubenspitze (6) abnimmt, wobei
der Formabschnitt (5) einen ersten Teilformab-
schnitt (51) und einen zweiten Teilformabschnitt
(53) aufweist, deren Querschnitte jeweils in Rich-
tung auf die Schraubenspitze (6) kontinuierlich ab-
nehmen und zwischen denen einen Zwischenab-
schnitt (52) angeordnet ist, der zumindest be-
reichsweise einen in Richtung auf die Schrauben-
spitze (6) zunehmenden Querschnitt aufweist, wo-
bei der Zwischenabschnitt (52) einen in Richtung
auf die Schraubenspitze (6) abnehmenden ersten
Teilabschnittquerschnitt aufweist, der in einen
zweiten Teilabschnitt mit in Richtung auf die
Schraubenspitze (6) zunehmenden Querschnitt
Ubergeht, wobei der Zwischenabschnitt (52) durch
eine in den Formabschnitt (5) eingebrachte umlau-
fende Nut gebildet ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Nut in axialer Richtung eine bogenformi-
ge Seitenkontur aufweist.

Schraube nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der minimale Querschnitt des
zweiten Teilformabschnitts (53) groRer ist, als der
maximale Querschnitt des ersten Teilformab-
schnitts (51).

Schraube nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der kleinste Durchmesser des Zwi-
schenabschnitts 52 zwischen 40/50 und 17/20 des
grofRten Durchmesser des ersten Teilformab-
schnitts 51 betragt.

Schraube nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die dul3eren
Kanten der Gewindeflanken des Gewindes (41)
des Gewindeabschnitts (4) zumindest bereichswei-
se in ein Prisma mit abgerundeten Ecken, insbe-
sondere mit einem Querschnitt in Form eines
Dreiecks mit abgerundeten Ecken und konvex ge-
krimmten Seiten einbeschrieben sind und der
Querschnitt des Gewindekerns des Gewindeab-
schnitts (4) des Schraubenschafts (3) zumindest
bereichsweise die Form eines Polygons, insbeson-
dere eines Dreiecks mit abgerundeten Ecken und
konvex gekrimmten Seiten aufweist.

Schraube nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Formab-
schnitt (5) zumindest bereichsweise einen Quer-
schnitt in Form eines Polygons, insbesondere ei-
nes Dreiecks mit abgerundeten Ecken und konvex
gekrimmten Seiten aufweist.

Schraube nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Mantel-
flachen des ersten Teilformabschnitts (51) und des
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zweiten Teilformabschnitts (53) zumindest be-
reichsweise auf einem gemeinsamen Rotations-
korper liegen, dessen Querschnitt in Richtung der
Schraubenspitze (6) kontinuierlich abnimmt.

Schraube nach einem der vorgenannten Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Seiten-
linien des ersten Teilformabschnitts (51) und des
zweiten Teilformabschnitts (53) jeweils eine kon-
stante Krimmung aufweisen.

Schraube nach einem der vorgenannten Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Formab-
schnitt (5) im Anschluss an den Gewindeabschnitt
(4) einen dritten Teilformabschnitt (54) mit konstan-
tem Querschnitt aufweist.
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